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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Bikomponentenfasern 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von 
Bikomponentenfasern aus thermoplastischen Kunststoffen, wobei 
mit Hilfe einer Schneckenstrangpresse eine Grundkomporiente mit- 
tels BreitschlitzdUse oder Ringspaltdttse zu einer Kunststoffolie 
extrudiert und gegebehenfalls verstreckt sowie darauf eine zweite 
Komponente rait unterschiedlichera Schrumpfuhgsverhalten aufge- 
bracht wird, - wobei danach die Kunststoffolie in Fasern zerlegt 
wird und diese durch Schrumpfen gekrSuselt werden. Die Erf indung 
bezieht sich fernerhin auf eine Vorrichtung zur Durchftihrung des 
beschriebenen Verfahrens. 
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Bei bekannten Verfahren der beschriebenen Gattung wird auf die 
zu einer Kunststoffolie extrudierten Grundkomponente eine zweite 
Kunststoffolie gleichsam auf extrudiert und danach erfolgt die 
Zerlegung in Fasern mittels Nadelwalzen oder dergleichen. In- 
folge des untersohiedliohen Schrumpfungsverhaltens entstehen 
auf diese Weise zwar gleichsam in LHngsrichtung gekrauselte 
Fasern, die Faserrander sind jedoch ihrerseits mehr oder weniger 
glatt und besiizen keine gekrauselte Mikrostruktur. Sie sind 
daher nicht oder noch nicht in der Weise ftillig und bauschig, 
wie es von der Textilindustrie angestrcbt wird. Das gilt aber 
auch fUr eine andere bekannte Ausfuhrungsf orm, bei der nicht 
zunachst eine Kunststoffolie extrudiert wird, sondern gleich- 
sam eine Kernf aser von einer Httlle untersohiedliohen Schrumpfungi 
verhaltens umgeben wird oder eine Paser in sich mehrschichtig 
aufgebaut wird* 

Der Erfindung liegt zunSchst die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Bikomponentenfasern anzugeben, welches zu 
Fasern ftihrt, die sich durch besondere FUlligkeit und Bauschig- 
keit auszeichnen und den nach bekannten Methoden hergestellten 
Pasern Uberlegen sind. Im Ubrigen soil eine einfache Vorrichtung 
zur Herstellung solcher Pasern angegeben werden. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Bi- 
komponentenfasern aus thermoplastischen Kunststoffen, wobei 
mit Hilfe einer Schneckenstrangpresse eine Grundkomponente 
mittels BreitschlitzdUse oder RingspaltdUse zu einer Kunst- 
stoffolie extrudiert und gegebenenfalls verstreckt und darauf 
eine zweite Komponente mit untersohiedliohen Schmmpfungs- 
verhalten aufgebracht wird, '- wobei danach die Kunststoffolie 
in Pasem zerlegt und diese durch Schrumpfen gekrSuselt werden. 
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Die Erfindung besteht ,darin, daB die zweite Komponente in Porm * 
einer Padenschar aus im wesehtlichen parallelen Fasern zusammen 
rait der Kunststof f olie extrudiert und s toffs chltissig mit der 
Kunststoffolie verbunden wird und danach, gegebenenfalls nach 
Verstreckung, die Folie. raittels Nadelwalzen in Fasern zerlegt 
und die Fasern geschrumpft werden. - Die erreichten Yorteile 
sind zun&chst darin zu sehen, daB nach dem erfindungsgemSBen 
Verfahren Fasern entstehen, die, bei gleichen Ausgangsmaterialien 
und gleicher Denierzahl, gegeniiber bekannten Fasern wesentlich 
fillliger und bauschiger sind. Das wird darauf zurtickgefiihrt, 
daB beim Zerlegen der Kunststof folien mit den stoffsehiiissig 
ahgeschlossenen Fadenscharen die RSnder der in Fasern zerlegten 
Kunststoffolien mit den Randern der aufgelegten Fadenscharen 
nicht tibereinstiramen, so daB beim Schrumpfvorgang nicht nur 
gleichsara in LSngsrlchtung eine Krauselung entsteht, sondern 
zusatzlieh diese frelen Rander der tiber die Faden gleichsara 
vorstehenden Folienteile in sich noch krauseln, wobei die 
Bauschigjceit und FUUigkeit durch Einstellung des Schruinpfungs- 
maBes der verschiedenen Werkstoffe reguliert werden kann. Eine 
bevorzugte Aus fllhrungs form der Erfindung ist dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fadensehar in bezug auf .die Extrusionsrlchtung 
wellenformig oder kreuzformig angeordnet wird. Im Rahinen der 
Erfindung liegt es, nicht nur mit einer Kunststoffolie und 
einer daran stoffsehiiissig angesehlossenen Fadensehar zu arbei- 
ten, sondern auch mehrere Kunststoffolien und Fadenscharen ab- 
wechselnd tibereinander anzuordnen. Stets laBt sich die Erfin- 
dung in vorrichtungsmaflig sehr einfacher Weise verwirklichen. 
Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des erfindungsgemeLBen Ver- 
fahrens ist grundsatzlich gekennzeichnet durch eine Breit- 
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schlitzdtise oder Ringspaltdiise und eine dariiber (gegebenenfalls 
in radialer Richtung dariiber) angeordnete Fadenschardtise, wobei 
die Breitschlitzdiise Oder Ringspaltdiise einerseits und die Fa- 
denschardtise andererseits selbstSndige und voneinander unabhangige 
Zuflihrungskanale fiir den zu extrudierenden Kunststof f aufweisen, 
und durch eine Abzugs- oder Aufnahmevorrichtung, bei Breitschlitz- 
dtisen beispielsweise in Form einer kontinuierlich bewegten Walze. 
Die Zerlegung der so hergestellten Kunststoffolie mit stof f- 
schliissig angeschlossener Fadenschar in einzelne Fasern erfolgt 
auf an sich bekannte Weise mittels Nadelwalzen oder dergleichen. 

Ira f olgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Aus- 
fiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfUhrlicher erlSutert; 
es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des erfindungsgemSBen Verfahrens, 

Fig. 2 einen Schnitt in Richtung A -A durch den Gegenstand nach 
Fig, 1. 

Die in den Fig. dargestellte Vorrichtung dient zur Herstellung 
von Bikomponentenfasern bzw. von Folien, aus denen Bikomponente- 
fasern durch Zerfaserung gewonnen werden. Die Vorrichtung ist 
gekennzeichnet durch eine Breitschlitzdiise 1 und eine dariiber 
angeordnete Fadenschardtise 2, wobei die Breitschlitzdiise 1 und 
die Fadens chardiise 2 selbstandige Zxifiihrungskanale 3 A fiir un- 
terschiedllche, mittels Schneckenstrangpresse oder dergleichen 
aufbereiteten Kunststoff aufweist, und durch eine kontinuier- 
lich unter (Jen DCisen 1,2 bewegte Folienauftoahme 5# die im Aus- 
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ftihrungsbei spiel als Trommel dargestellt 1st* - Man erkennt uti- 
mittelbar, daB die Breitschlitzdiise 1 auch durch eine Ringspalt- 
diise ersetzt werden kann, wenn es sich beispielsweise um die 
Herstellung von geblasenen Folien handelt. Jedenfalls wird ver- 
fahrensmSSig so vorgegangen, daB mit Hilfe einer Schneckenstrang- 
presse zunachst eine Grundkomponente zu einer Kunststoffolie 6 
extrudiert und gegebenenfalls verstreckt sowie darauf eine zweite 
Komponente 7 mit unterschiedlichem SchrumpfungsmaB aufgebracht 
wird. Die zweite Komponente wird erf indungsgemaB in Form einer 
Fadenschar 7, deren Faden im wesentlichen parallel zur Extru- 
sionsrichtung verlaufen, zusammen mit der Kunststoffolie 6 
extrudiert und stoffschlussig an die Kunststoffolie 6 angeschlos- 
sen, - was im allgemeinen aus der Warme heraus erfolgt, mit der 
auch die Extrusion durchgefiihrt worden ist." - Zum Begriff Faden- 
schar gehort, daB die einzelnen Faden einen regfelmSBigen oder un- 
regelmaBigen Abstand voneinander aufx^eisen, - wobei sie sich auch 
Uberkreuzen konnen. Zu ganz Uberraschenden Ergebnissen kommt man 
schon.dann, wenn die Fadenschar im wesentlichen parallel zur Ex- 
trusionsrichtung verlaufende Faden aufweist* Besonders ausgeprSgt 
ist jedoch der angestrebte Effekt, wenn darUber hinaus die Faden- 
schar in bezug auf die Extrusionsrichtung mehr Oder weniger stark 
wellenfcSrmig. verlauft oder sogar sich Uberkreuzende Faden aufweist. 
Danach und gegebenenfalls nach Verstreckung wird* die Folie 6, 7 
zum- Beispiel mittels Nadelwalzen, fibriliert und Fibrillen werden 
durch W&rmeanwendung geschrumpft. Das fuhrt zu Bikomponentenfasern, 
die sich durch extreme Fulligkeit und Bauschigkeit auszeichnen. 

Bei der beschriebenen Vorrichtung erfolgt die Vereinigung der 
Fadenschar 7. mit der Kunststoffolie 6 aus der Extrusionswarme 
heraus jedoch nach Verlassen des Spritzkopfes. Im Rahmen der 
Erfindung liegt es, den Spritzkopf so zu gestalten, daB die Ver- 
einigung bereits im Spritzkopf erfolgt. 



309848/1060 



2223780 

Andrejewski, Honke & Gesthuysen, Patentanwfilte, 4300 Essen, Thealerplatz 3 

- 6 - 

Anspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung von Bikomponentenfasern aus therrao- 
plastischem Kvinststoff , wobei mit Hilfe einer Schneckenstrang- 
presse eine Grundkomponente mittels BreitschlitzdUse oder Ring- 
schlitzdUse zu einer Kunststoffolie extrudiert und gegebenenfalls 
verstreckt und darauf eine zweite Komponente mit unterschiedlichen 
SchrumpfungsmaB aufgebracht wird, wobei danach die Kunststoffolie 
in Fasern zerlegt und diese Pasern durch Schrumpfung gekrauselt 
werden, dadurch g e k e n n z e i c h n e t, daB die zwei- 
te Komponente in Form einer Fadenschar zusammen mit der Kunst- 
stoffolie extrudiert und stoffschlUssig verbunden wird und da- 
nach, gegebenenfalls nach Verstreckung die Folien in Fasern 
zerlegt und diese geschrumpft werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fadenschar in bezug auf die Extrusionsrichtung wellenformig oder 
kreuzfSrmig angeordnet wird. 

5. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach den An- 
sprUchen i und 2, gekennzeichnet durch eine BreitschlitzdUse 
oder eine Ringspaltdlise (1) und eine dartiber angeordnete, gegeben- 
enfalls orthogonal zur Extrusionsrichtung periodisch verschieb- 
bare FadenschardUse (2), wobei die BreitschlitzdUse (1) und die 
FadenschardUse (2) selbstandige Zufuhrungskanale OA) aufwei- 
sen, und durch eine kontinuierlich unter den DUsen (1,2) bewegte 
Folienaufnahme (5). 



309848/1060 




309848/1080 
29a 6-06 AT: .16.05.1972 OT: 29.11.1973 



